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AVALIACAO GEOMETRICA E MELHORIA DO DESEMPENHO DE MAQUINAS
FERRAMENTASCNC!

Moacir Eckhardf, Luis Francisco Marcon Ribeiro®, Gilberto Sackser®, Luiz Carlos da Slva
Duarte®. UNIJUI

INTRODUCAO: A usinagem é um processo de larga utilizacdo na geracdo de componentes
mecéanicos, sendo que a verificagdo das maguinas-ferramentas quanto ao comportamento
geométrico é importante para o estabel ecimento de seu desempenho. Diversas ndo idealidades
presentes nas maquinas-ferramentas provocam ateracfes indesgjadas na trajetoria relativa
entre a peca e a ferramenta de corte que se transferem de forma direta a geometria das pecas
usinadas, comprometendo sua exatiddo. Atuamente, os controladores CNC (comando
numeérico computadorizado) apresentam recursos para compensacao eletrénica de deficiéncias
mecéanicas (erros), as quais podem ser determinadas através da realizacdo de ensaios
geométricos da méaquina-ferramenta. Os erros de trgjetéria e posicionamento da maquina-
ferramenta sdo determinados e introduzidos no CNC da méquina, que os utiliza como fatores
de compensacdo para corrigir desvios que ateravam as trgjetérias ferramenta/peca durante a
usinagem. Com isso, consegue-se levar a exatiddo da méquina aém de suas limitacbes
mecanicas, e a melhoria da exatiddo geométrica da maquina é direta. MATERIAL E
METODOS: O método empregado no desenvolvimento da pesquisa compreende as
abordagens quantitativa e qualitativa. A abordagem quantitativa € preponderante e se traduz
na expectativa da determinacéo do desempenho de méquinas-ferramentas através de ensaios
geomeétricos empregando padrdes corporificados e da correcdo dos desvios determinados a
partir do comando da maguina-ferramenta. A abordagem qualitativa é aplicada para as
investigacoes de perspectiva interpretativa e critica. Como modo de investigacdo a pesguisa
constitui-se em pesquisa bibliografica e experimental. RESULTADOS: Como resultados da
pesguisa tém-se a obtencdo de diversos artigos e documentos relacionados com o tema e a
redlizacdo da avaliagdo do desempenho de duas maguinas-ferramentas CNC através de
ensaios de qualificacdo geométrica (Centro de Usinagem DYNA do Laboratdrio de
Fabricagio Assistida da UNIJUI e Fresadora Hermle do Colégio Evangélico Panambi). Nos
ensaios foram determinados os erros de posicionamento, retilineidade, perpendicularidade e
histerese sobre os eixos coordenados (X, Y e Z). Foram elaborados os certificados contendo
os valores dos erros apresentados para cada ensaio redizado. Pela andlise dos resultados
constatou-se que 0s erros apresentados pela Fresadora Hermle foram superiores aos
apresentados pelo Centro de Usinagem DYNA. DISCUSSAO/CONCLUSOES: Em uma
maguina-ferramenta o produto € uma pega, cuja geometria depende das trajetérias dos eixos
da magquina. Portanto, é imperativo que as trgjetérias da maquina sgjam corrigidas em tempo
real, durante o deslocamento da ferramenta de corte e da peca. O CNC tem que verificar a
posicdo atual dos eixos da maquina-ferramenta, encontrar os erros geométricos que a maguina
apresenta nesta posi¢éo (matriz de erros), e adicionar as corregdes, continuamente, ponto a
ponto. A incorporacdo dos avancos da micro-eletronica pelo CNC das maquinas-ferramentas
faz com que, atuamente, todos os controladores disponiveis no mercado oferecam recursos
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para a compensacdo eletronica de erros geométricos da méquina. Atualmente, todos os
controladores de série sdo capazes de corrigir, em uma maguina de 3 eixos, erros de
posicionamento linear, aém da histerese do sistema de acionamento dos eixos. Os
controladores de Ultima geracdo possuem, ainda, recursos para a correcdo de erros de
retilineidade e perpendicularidade entre eixos. Quanto aos beneficios potenciais da avaliagdo
geométrica de maguinas-ferramentas, deve-se ressaltar que maguinas com mais tempo de uso
e operando no chéo de fébrica tendem a apresentar normal mente erros geometricos superiores.
Isso ilustra de forma prética o potencial de exatiddo das maquinas-ferramentas CNC que €
desperdicado pelo fato de ndo serem realizados ensaios freqlentes, as vezes nem no ato da
compra.



